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@ Hitzeschild fur Bauteile aus thermoplastischem Kunststoff 

® Bei einem Hitzeschild fur Bauteile aus thermoplasti- 
schem Kunststoff insbesondere der Fa hrzeug Industrie 
wird eine Aluminiumschicht 2 mittels eines Thermoplast- 
uberzugs 3 mit dam zu schutzenden Bauteil, das als Tra- 
ger 1 fur das Hitzeschild H dient, im Bereich der Hitzequel- 
le verbunden. Dabel empfiehlt es sich, das Hitzeschild H 
nichtnur tm unmittelbaren Bereich der Hitzequelle4, son- 
dern auch in dessen Umfeld bis zu einem seitlichen Ab- 
stand B von der Hitzequelle so am Bauteil anzuordnen, 
dalS die Aluminiumschicht 2 Warme nach au&en, das 
heiftt bis auBerhalb des Bereichs des Hitzeschilds 4 in ei- 
nen kuhleren Bereich abfuhren kann. 
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Beschieibung 

Die Erfindung bezieht sich auf die Abschirmung von 
Bauteilen aus insbesondere thermopl asti schem Kunststoff 
gegen eine solche Erhitzung, die zu Schaden insbesondere 5 
mechaniscber Art des Bauteils fuhren konnte. 

Es ist bereits cin Hitzeschild fur Bauteile aus thermopla- 
stischcm Kunststoff bckannt, das aus eincr thcrmisch isolie- 
renden Matte besteht, die selbst durch den EinfluB der Hitze- 
quelle nicbt beschadigt wird, aber die ungestorte Weiterlei- io 
tung hoher Tcmperaturen an das zu schOtzendc Bauteil ver- 
hindert. Eine solcbe tbermisch isolierende Matte wind bei- 
spielsweise durch Befestigungseleinente am Bauteil festge- 
schraubt Werden GMT-TVagerteile als Bauteile verwendet, 
werden diese bei Temperaturen iiber 140°C zu weich. Ein 15 
Anklipsen oder Annieten von Aluminiurnblechen ist sehr 
aufwendig und wenig wirksam. Werden Unterbodenverklei- 
dungen von Kraftfahrzeugen aus dem Polykondensations- 
produkt SMC, das heiBt einem Polyesterharz, hergestellt 
und durch Anbringen einer thermisch isolierenden Matte 20 
vor zu groBer Erhitzung durch die Hitzequelle, beispiels- 
weise einen AuspufTtopf geschutzt, ergcbcn sich andere Pro- 
bleme. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein derartiges 
Hitzeschild bzw. ein damit ausgerustetcs hitzebestandiges 25 
Bauteil zu schaffen, welches bei einfacher Herstellbarkeit 
und moglichst geringem Gewicht und geringer raumlicher 
Ausdehnung fur eine gute Hitzeabschiraiwirkung sorgt 
Dartther hinaus ist es erwtinscht, von solchen Materialien 
Gebrauch zu machcn, die beim Recyccln der betreffenden 30 
Bauteile init geringem Auf wand der Wiederverwenung oder 
umweltfreundlichen Entsorgung zugefiihrt werden konnen 
und auf SMC-Materialien zu verzichten. 

Die Erfindung ist in den Anspriichen 1 und 10 sowie hin- 
sichtlich eines Herstellungsverfahrens im Anspruch 13 be- 35 
ansprucht. Bevorzugte Ausbildungen ergeben sich aus Un- 
teranspriichen und der folgenden Beschreibung auch in Zu- 
sammenhang mit der Zeichnung. 

Das erfindungsgemaBe Prinzip zur Ldsung dieser Auf- 
gabe besteht darin, daB eine Aluminiumschicht mit einem 40 
Thermoplastuberzug als Hitzeschild fungiert, indem der 
Thermoplastuberzug als Verbindungselement zur zu schtit- 
zenden Baueinheit aus gleichfalls an der AuBenscite ther- 
moplastischem Material dient. Der Thermoplastuberzug 
verbindet sich nut dem thermoplastischen Material des zu 45 
schUtzenden Bauteils insbesondere durch Verschmelzen, so 
daB das Hitzeschild auch sehr einfach und schnell an Ort 
und Stelle (in situ) insbesondere an der AuBenseite des Bau- 
teils angebracht werden kann. Solche Bauteile sind bei- 
spielsweise Unterbodenverkleidungen von Kraftfahrzeugen, 50 
die im Bereich des Auspufftopfes und der entsprechenden 
Auspuffleitungen gegen Hitze zu schutzen sind, sowie Mo- 
torraumverkleidungen. Die Erfindung erlaubt auch ein sehr 
plaziertes Anbringen des Hitzeschildes. Entgegen den Er- 
wartungen, daB ein Warme gut leitfahiges Material, wie 55 
Aluminium, jedenfalls dann und dort nicht gut als Hitze- 
schild verwendet werden kann, wo thermoplastische 
Schichten anstatt Schrauben, Klamraem oder dgJ. aJs Vcr- 
bindungselemenre verwendet werden, da Aluminium die 
Warme gerade sehr gut und schnell zum thermoplastischen 60 
Material der "Verbindungsschicht" hinftthrt, wurde tiberra- 
schenderweise festgestellt, dafi das Gcgentcil der Fall ist So 
trat bei einem Ausruhrungsbeispiel, bei dem Polypropylen 
als Thermoplastuberzug verwendet ist, selbst bei einstundi- 
ger Erhitzung der Aluminiumseite auf 160°C kein Erwei- 65 
chen mit der Gefahr des Ablosens der Aluminiumschicht 
von Bauteilen ein. Es wird vermuiet, daB der groBere Teil 
der Warme zwar vom Aluminium abgeleitet, jedoch nicht 
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zum thermoplastischen Material an der entgegengesetzten 
Seite der Aluminiumschicht, sondem in den freien kiihleren 
Raum im Abstand von der Hitzequelle abgeleitet wird. Inso- 
fem wirkt die Aluminiumschicht nicht als "Hitzekonzentra- 
tor n , sondern als Kuhlelement Es ernpfiehlt sich daher, das 
Hitzeschild nicht nur im unmittelbaren Nachbarschaftsbe- 
reich der Hitzequelle anzuordnen, sondern noch etwas wei- 
ter in das Umfeld niedrigerer Temperaturen auszubrciten. 
Dabei ist es auch mGglich und ggf . zweckmiiBig, die Alunu- 
niumschicht auBerhalb des eigentlichen Hitzegebiets so zu 
strukturieren, daB beispielsweise Rippen, die insbesondere 
frei von weniger gut warmeleitfahigen Oberziigen sind, die 
Kilhlwirkung begtinstigen. 

Die Aluminiumschicht sollte eine Dicke zwischen 20 urn 
und 3 mm, insbesondere zwischen 0,08 und 0,2 mm auf- 
weisen. Sie ist insbesondere als breites Band einer Band- 
breite von mehr als 10 cm ausgebildet Sowohl aus den 
obengenannten Kiihlgriinden, aber auch zur \ferbesserung 
der mechanischen Stabilitat kann die Aluminiumschicht 
auch mit rippenformigen Erhdhungen und/oder Vertiefun- 
gen und/oder mit punkt- bzw. kreisfbrmigen Erhdhungen 
verschen sein. 

Auch eine netzformige Strukturierung der Aluminium- 
schicht derart, daB sie genQgend selbsttragend ist, lost die 
Aufgabe, sofem kcine zu dtinnen Aluminiumdrahte verwen- 
det werden. Beispielsweise Aluminiumstreckmetall erfullt 
die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe in \ferbindung 
mit dem Thermoplastuberzug. 

Der Thermoplastuberzug sollte aus einem Polymerisati- 
onsprodukt, insbesondere Polypropylen bestehen, das sich 
in den Ublichen Temperaturbereichen teilkristallin verhalL 
Dieses Material ernpfiehlt sich vor allem dann, wenn auch 
das zu schiitzende Bauteil aus im wesentlichen gieichem 
Material besteht Solches Material ist gut entsorgbar und 
kann auch wiederverwendet werden, was auch fllr Alumi- 
nium zutrifft. Insofern werden auch Ubergeordnete WUnsche 
der Okonomie und Okologie erfullt. Auch Polyester (PET), 
Polyamid (PA) und thermoplastisches Polyurethan (FPU) 
sind geeignet 

Der Thermoplastuberzug sollte eine Schichtdickc zwi- 
schen 10 um und 5 mm, insbesondere zwischen 0,04 und 
0,1 mm aufweisen. Der Uberzug sollte etwa halb so dick 
sein wie die Aluminiumschicht. 

Das erfindungsgemaBe Prinzip ist nicht nur auf das Hitze- 
schild als solches, sondern auch auf ein Aggregat anwend- 
bar, bei dem das Hitzeschild mit dem zu schutzenden Bau- 
teil zu einer Baueinheit vereint ist Bei dieser Ausbildung 
der Erfindung besteht das Hitzeschild gleichfalls aus einer 
Aluminiumschicht; diese ist fiber eine Thernioplastschicht 
nut dem Trager durch Verschmelzen dieser Thermoplast- 
schicht mit dem thermoplastischen Material des Tragers ver- 
bunden. 

Die Herstellung des Hitzeschilds erfolgt insbesondere 
durch Aufbringen eines TliermopLastuberzugs auf die Alu- 
miniumschicht in Band-, Netz- oder anderer Struktur. 

Im allgemeinen wird die Aluminiumschicht vorab mit 
dem Thermoplastuberzug versehen und dann am Bauteil an- 
gebracht. 

Ein besonders giinstiges HersteUungsverfahren fur ein 
hitzebestandiges Bauteil besteht darin, daB die Aluminium- 
schicht durch insbesondere Warmekontakt auf eine gentl- 
gend boheTcmperatur erwarmt wird, wclche ausreicht, cine 
thermoplastische Schicht, die zwischen die Aluminium- 
schicht und das zu schiitzende Bauteil eingeschoben bzw. 
eingesteckt oder anderweitig eingebracht wird, beim An- 
presscn mittels der Aluminiumschicht an die AuBenscite des 
betreffenden Bauteils mit diesem verbindet und dabei die 
Aluminiumschicht ausreichend verankert. Sofern eine au- 
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Ben giatte Aluminiumschicht diese Bedingungen nicht er- 
fttllt empfiehlt es sich, diese mit Vertiefungen und ErhShun- 
gen insbesondere durch Pragen zu versehen, wodurch die 
Grenzflache zwischen der Aluminiumschicht. und dem ther- 
moplastischen Material sich vergroBert und sich die Adhasi- 5 
onskrafte verbessem. 

Nach ciner weiteren Ausbildung dcr Erfindung ist es 
moglich, sofcrn genugend Raum zur Vcrfugung stent, rip- 
penartige Erhohungen am Bauteii bzw. an einem zwischen 
zusatzlichem Zwischenbauteil und Hitzeschiid einzufilhren- 10 
den Tragerteil vorzusehen, an das das Hitzeschiid ange- 
schmolzen, angeschweifit oder angeklebt wuxL Hierdurch 
wird eine zusatzliche schalldUmniende oder schaUdamp- 
fende Wirkung erzielt und audi die akustisch absorbierende 
Wirksanikeit des bitzebestandigen Bauteils verbessert Dies 15 
ist vor allem bei als Motorkapseln ausgebildeten Motor- 
raumverkleidungen zweckmaBig. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung im folgenden 
noch weiter erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen teilweisen Querschnitt durch eine Unterbo- 20 
denabdeckung als vor zu groBer Erhitzung zu schtitzendem 
Bauteii im Bereich eincs Auspufftopfcs; 

Fig. 2 einen vergrdBerten Teiischnitt aus dem erfindungs- 
gemaBen Hitzeschiid; 

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf einen erfindungs- 25 
gemaBen Hitzeschiid und 

Fig. 4 die schematische Darstellung (Teilquerschnitt) auf 
ein bevorzugtes Herstellungsverfahren fiir einen hitzebe- 
standiges Bauteii gemSB der Erfindung. 

Bei dem Ausfiihrungsbcispiel von Fig. 1 ist das Hitze- 30 
schild H an der AuBenseite A einer Unterbodenverkleidung 
eines Kraftfahrzeugs angebracht. Die Unterbodenverklei- 
dung besteht hier aus Polypropylen und stellt das vor zu 
starker Erwarmung zu schiltzende Bauteii und insofern den 
TYager 1 ftir das Hitzeschiid H dar. Sofern kein Hitzeschiid 35 
vorhanden ist, erwarmt sich der Trager 1 im Bereich des 
Auspufftopfes 4 beim Betrieb des Kraftfahrzeugmotors sehr 
stark, sofern der Auspufftopf 4 nicht in sehr groBem Ab- 
stand von der Unterbodenverkleidung aufgehangl wird. Um 
diescn Abstand gering zu halten, ist zwischen dem Auspuff- 40 
topf 4 als Hitzequelle und dem Trager 1 das erfindungsge- 
maBe Hitzeschiid H eingesetzt, das einerseits aus der dem 
Auspuff topf 4 zugewandten Aluminiumschicht 2 und ande- 
rerseits aus der dem Tracer 1 zugewandten Thermoplast- 
uberzug 3 besteht Dieses Hitzeschiid H ist insbesondere 45 
durch Verschmelzen mit dem thennoplastischen Material 
des Tragers 1 verbunden. Im Falle des Verschmelzens emp- 
fiehlt es sich, auch fur den Hiermoplastttberzug Polypropy- 
len zu verwenden. Hierdurch kann vermieden werden, zu 
viele unterschiedliche Materialien einzusetzen, was zu Ent- 50 
sorgungsproblemen fiihren wUrde. Die Fig. 1 raacht im tib- 
rigen deudich, daB das Hitzeschiid H nicht nur unmittelbar 
im Bereich zwischen Trager 1 und Auspufftopf 4 am Trager 
1 befesugt ist, sondern sich in ein solches Umfeld erslreckt 
das durch den seitlichen Abstand B zwischen Auspufftopf 4 55 
und dem Rand des Hitzeschildes H abgesteckt ist Hierdurch 
wird die WSrme abftthrende, also ktthlende Funktion der 
Aluminiumschicht 2, die nach auBen freiliegt, zu kOhlercn 
Bereichen der AuBenseite A wesentlich verbessert. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 2 ist die Alumini- 60 
umschicht 2 aus einem 0,1 mm dicken Aluminiumband so- 
wic aus einem 0,05 mm dicken Thermoplastubcrzug aus Po- 
lypropylen hergestellt 

GemaB Fig. 3 ist das Hitzeschiid H nicht nur in einer pla- 
nen Ebene ausgebreitet; vielmehr ziehen sich orthogonal zu- 65 
einander vcrlaufende rillenformigc Vertiefungen 5 an dcr 
dem Trager 1 zuzuwendenden Seite und entsprechende Er- 
hohungen an der entgegengesetzten Seite hin. Hierdurch 
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wird nicht nur die Stabilitat des Hitzeschilds H, sondern 
auch dessen Kuhlwirkung verbessert 

Die Erfindung bietet auch noch folgenden Vorteil: Auf- 
grund der selbsttragenden Struktur und daher Abstiitzfunk- 
tion des erfindungsgemaBen Hitzeschilds 4 braucht das zu 
schutzende Bauteii selbst nicht mehr entsprechend mecha- 
niscb stabil bemessen zu werden. So kann beispielswcise 
auf die Verwendung von Glasfascm bei einem glasfaserver- 
starkten Kunststoff verzichtet werden, da das erfindungsge- 
maBe Hitzeschiid auBer der Schutzfunklion gegen Erhitzen 
auch die Stabilitat des betreffenden Bauteils verbessert 

GemaB der Sonderausbildung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens nach Fig. 4 soil an der AuBenseite A des aus Po- 
lypropylen bestehenden TVSgers 1, der mit rillenfbrmigen 
Vertiefiingen und Erhohungen la versehen ist, ein Hitze- 
schiid angebracht werden. Zu diesem Zweck wird die Alu- 
miniumschicht 2 auf eine Heizplatte 6 aufgelegt die auf 
eine Temperatur Tj erhitzt wird, die wesentlich grdBer ist als 
die Erweichungs- bzw. Schmelztemperatur des thennopla- 
stischen Materials des 'Mgers 1. Zwischen diesen 'Mger 1 
und die Muminiumschicht 2 wird eine Folie aus thermopla- 
stischem, insbesondere gleichcm thermoplastischem Mate- 
rial wie beim Trager 1 in Form der TTiermoplastschicht 3 
eingefugt Durch Hochdriicken der Heizplatte 6 in Richtung 
der Druckpfeile P wird mit der Aluminiumschicht 2 auch die 
eingelegte Tliermopiastschicht 3 an die AuBenseite A des 
Tragers 1 angedriickt Dabei schmilzt das thermopiastische 
Material auf. Nach dem Verschmelzen des thennoplasti- 
schen Materials des Tragers 1 und der Thermoplastschicht 3 
und dem Ankleben der Aluminiumschicht 2 entsteht ein in- 
tegrierter Verbund, so daB dann die Heizplatte 6 wieder ab- 
genomraen werden kann und die Aluminiumschicht 2 nach 
dem Abkiihlen fest mit dem *Mger 1 verbunden bleibt und 
ihre Hitze ableitende und ggf. mechanisch stabilisierende 
Funktion erfUUen kann. 

ttblicherweise wird aber das bereits vorgefertigte Ab- 
deckelement, bestehend aus der mit dem Thermoplastiiber- 
zug 3 versehenen Aluminiumschicht 2, als integriertes Ver- 
bundelement an das Bauteii bzw. den Trager 1 angeschmol- 
zcn. Dabei ist cs zweckmaBig, dieses vorgefertigte Abdeck- 
element auf einer feststehenden Kontaktheizeinrichtung, die 
deutlich Uber die Schmelztemperatur des Therrnoplastiiber- 
zugs erhitzt ist zu erhitzen und dann in eine PreBform zu le- 
gen, in der sich bereits der Trager 1 bcfindct um bcide mit- 
einander mittels eines Oberstempels so zu verpressen, daB 
die benachbarten thennoplastischen Schichtlagen unterein- 
ander verschmelzen. 

PatentansprUche 

1. Hitzeschiid fur Bauteile aus thermoplastischem 
Kunststoff insbesondere der Fahrzeugindustrie, bei 
dem ein das Bauteii mindestens teilweise vor zu hoher 
Erwarmung schiitzendes Abdeckelement mit einem 
Verbindungselement zu einer Baueinheit vereint ist und 
das Verbindungselement die Verbindung zum Bauteii 
herstellt 

dadurch gckennzcichnct, daB das Abdeckelement aus 
einer Aluminiumschicht (2) besteht, die mit einem als 
Verbindungselement dienenden Thermoplastuberzug 
(3) mindestens teilweise an der dem Bauteii (1) zuzu- 
wendenden Seite iibcrzogen ist 

2. Hitzeschiid nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aluminiumschicht (2) biegbar ist 

3. Hitzeschiid nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kcnnzeichnct daB die Aluminiumschicht (2) eine 
Dicke zwischen 20 um und 3 mm aufweist 

4. Hitzeschiid nach einem der vorhergehenden An- 
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spriiche, daduich gekennzeichnet, daB die Aluminium- 
scbicht (2) als breites Band mit einer Bandbreite von 
mehr als 10 cm ausgebildet ist 

5. Hitzeschild nach einem der vorhetgehenden An- 
spriiche, daduich gekennzeichnet, daB die Aluminium- 5 
schicht (2) mit rippenftrmigen Erhohungen und/oder 
Vertiefungen (5) versehen ist. 

6. Hitzeschild nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Aluminium- 
schicht (2) mit punktformigen und/oder kreisfbrmigen to 
Erhebungen versehen ist. 

7. Hitzeschild nach einem der vorhergebenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Aluminium- 
schicht (2) eine netzformige selbsttragende Struktur 
aufweist. 15 

8. Hitzeschild nach einem der vorhcrgehenden An- 
sprttche, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermo- 
plastUberzug (3) aus Polypropylen (PP) besteht 

9. Hitzeschild nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Thermoplastuberzug am Poly- 20 
ester (PET), Polyamid (PA) oder thermopiastischem 
Polyurethan (FPU) besteht. 

10. Hitzeschild nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermo- 
plastuberzug (3) eine Schichtdicke zwischen 10 um 25 
und 5 mm aufweist. 

11. Hitzebestandiges Bauteil, bei dem ein Ihermopla- 
stisches Material aufweisender Trager an der AuBen- 
seite mindestens teilweise mit einem Hitzeschild abge- 
deckt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Hitzeschild 30 
(H) eine Aluminiumschicht (2) aufweist und Uber eine 
Thermoplastschicht mit dem Trager (1) durch Ver- 
schmelzen der Thermoplastschicht mit dem thermopla- 
stischen Material des Tragers (1) verbunden ist 

12. Hilzebestandiges Bauteil nach Anspruch 11, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB sich die Aluminiumschicht 
(2) auch im Umfeld um die Hitzequelle (4) bis hin zu 
kiihleren Bereichen an der AuBenseite des Tragers (1) 
erstreckt. 

13. Hitzebestandiges Bauteil nach Anspruch 11 oder 40 
12, dadurch gekennzeichnet, daB das Hitzeschild (H) 
Uber rippenartige Stege mit dem Bauteil in Verbindung 
steht, welche die Ausbildung von Schallabsorbern er- 
moglicht. 

14. Verfahren zur Herstellung eines hitzebestandigen 45 
Bauteils nach einem der Anspriiche 11-13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aluminiumschicht (2) auf eine 
Tcmpcratur (T t ) obcrhalb der Erwcichungs- oder 
Schmelztemperatur der Therrnopiastschicht (3) erbitzl 
und unter Einfligen der Thermoplastschicht (3) zwi- so 
schen die Aluminiumschicht (2) und den Trager (1) an 
diesen angedrilckt wind, bis eine Verschmelzung der 
TTiennoplaslschicht (3) mit der AuBenseite (A) des 
Tragers (1) stattfindet. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafi die Aluminiumschicht (2) durch Andriik- 
ken einer Heizplatte (€) erhilzt wirti 
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